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(57) Abstract: Disclosed is a method for producing a fastening sys- 
tem for fixing elements on the plastic lining (1) of a refirigerator 
and/or freezer wall that is thermally insulated by means of foam. 
According to the inventive method, the lining is deep-drawn from 
a plastic material with a receiving contour (15) which is embodied 
so as to partly correspond to the outer contour of the element that is 
to be fixed such that the element that is to be fixed can be accom- 
modated by the receiving contour, and the element that is to be fixed 
can be placed therein. Alternatively, the element that is to be fixed is 
inserted into a deep-drawing die, and the lining is deep-drawn from 
plastic material so as to at least partly mold the element that is to be 
fixed in order to form a receiving contour in the plastic lining for the 
element that is to be fixed. In both instances, a thermal insulation 
made of foam (3) is then foamed onto the rear face of the plastic 
lining. 

(57) Zusammenfassung: Verfahren zur Herstellung einer 

Befestigungsanordnung zur Befestigung von Elementen an der 
Kunststoffinnenverkleidung (1) einer Schaumstoffwarmeisolierten 
Wand eines Kuhl- und/oder Gefriergerates, wobei entweder die 
Innenverkleidung aus Kunststoffmaterial mit einer Aufnahmekon- 
tur (15) tiefgezogen wird, die derart ausgeformt ist, dass sie der 
Aussenkontur des zu befestigenden Elementes teilweise entspricht, 
so dass das zu befestigende Element von der Aufnahmekontur 
aufgenommen werden kann, und das zu befestigende Element 
eingelegt wird, oder wobei das zu befestigende Element in ein 
Tiefziehwerkzeug eingelegt wird und die Innenverkleidung aus 
Kunststoffmaterial unter zumindest teilweiser Abformung des zu 
befestigenden Elementes zur Bildung einer Aufnahmekontur in 
der Kunststoffinnenverkleidung fiir das zu befestigende Element 
tiefgezogen wird, bevor in beiden Fallen auf der Ruckseite der 
Kunststoffinnenverkleidung eine Schaumstofifwarmeisolierung (3) 



geschaumt wird 



wo 2005/093348 Al IllllllllillilllllllllllllllllllUlllllillllll^ 



AM, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BR, BW, BY, BZ, CA, CH, 
CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, EC, EE, EG, ES, 
FI, GB, GD, GE, GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, 
KG, KP, KR, KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, 
MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NA, NI, NO, NZ, OM, PG, 
PH, PL, PT, RO, RU, SC, SD, SE, SO, SK, SL, SM, SY, TJ, 
TM, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, YU, ZA, 
ZM, ZW. 

(84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fur 
jede verfiigbare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW, 
GH, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG, 
ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, 
TJ, TM), europaisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, 
EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, MC, NL, 



PL, PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, 
CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG). 

Erklarung gemaB Regel 4.17 : 

— Erfindererkldrung ( Regel 4.17 Tiffer iv ) nurfiir US 
Veroffentlicht: 

— mit intemationalem Recherchenbericht 

— vor Ablauf derfiir Anderungen der Anspriiche geltenden 
Frist; Verdffentlichung wird wiederholt, falls Anderungen 
eintreffen 

Zur Erklarung der Zweibuchstaben- Codes und der anderen Ab- 
kUrzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations ") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der 
PCT-Gazette verwiesen. 



wo 2005/093348 



PCT/EP2005/003157 



24.03.2005 
00787-05 La/es 



Liebherr-Hausgerate Ochsenhausen GmbH 
D-88416 Ochsenhausen 



BEFESTIGUNGSANORDNUNG TJND VERFAHREN ZUR BEFESTIGXHSTG VON ELEMENTEN AN DER 
INNENVERKLEIDUNG VON kOhL- ODER GEFRIERGERATEN 



Die Erfindung betrifft Verfahren zur Herstellung einer Befestigungsanordnung zur 
Befestigung von Elementen, insbesondere Auszugsschienen, an der Kunststoffin- 
nenverkleldung einer Scliaumstoff-warmeisolierten Wand eines Kuhi- und/oder 
Gefriergerates, eine Befestigungsanordnung und ein Befestigungsverfaiiren zur 
Befestigung von Elementen an der Innenverkleidung einer Schaumstoff- 
warmeisollerten Wand eInes Kuhl- und/oder Gefriergerates und ein Kiihi- und/oder 
Gefriergerat mit Auszugsschienen, die mit Hilfe einer solchen Befestigungsanor- 
dung an der Innenverkleidung befestigt sind. 

Spezlell Im Kuhl- und/oder Gefriergeratebau werden dtinnwandige Innenverklei- 
dungen aus Kunststoff als Innenwandung und Aufienwande eingesetzt, wobei der 
Zwischenraum zwischen Innenverkleidung und Aufienwand mit Schaumstoff 
warmeisoliert ist, der zwischen die Wande geschaumt wird. An die Innenwandung 
werden z. B. Schienen fur Tragboden oder andere Befestigungselemente ange- 
bracht. Bei der Befestigung von schwereren Elementen ergeben sich durch die 
dunnwandige Ausgestaltung der Innenverkleidung Stabilitatsprobleme, wenn z. B. 
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ein entsprechendes Befestigungselement in die innenverkleldung eingeschraubt 
wird. 

Um solche Teile In der Kiihlkammer zu befestigen, ist es bekannt, an der Ruckseite 
der Innenwandung gesonderte Befestlgungsplatten vorzusehen, die z. B. mit einge- 
schaumt werden konnen. Das zu befestigende Element wird dann mit Hilfe von 
Sclirauben durcli die Innenverkleidung hindurch an solchen Befestlgungsplatten 
festgeschraubt. Bel der bekannten Losung Ist der Herstellungsaufwand daher sehr 
hocli. Aulierdem muli die Innenverkleldung an einer oder mehreren Stellen durch- 
bohrt werden, was die Qualitat der Warmelsolierung beeintrachtigt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung Ist es, Verfahren zur Herstellung einer 
Befestigungsanordnung, Befestigungsverfahren, eine Befestlgungsanordnung und 
ein Kuhl- und/oder Gefriergerat anzugeben, mit deren Hilfe eine einfache und si- 
chere Befestigung von Elementen an der Kunststoffinnenverkleidung einer Kuhl- 
und/oder Gefriergeratewand ermogllcht wird. DIese Aufgabe wird mit Hersteilungs- 
verfaliren mit den Merkmalen des Anspruches 1 oder des Anspruches 2, einem 
Befestigungsverfahren mit den Merkmalen des Anspruches 6 oder 7, einer Befesti- 
gungsanordnung mit den Merkmalen des Anspruches 10 bzw. einem Kiihl- 
und/oder Gefriergerat mit den Merkmalen des Anspruches 16 gelost. Die Unteran- 
spriiche sind auf vorteilhafte Ausgestaltungen gerichtet. 

Bel dem erfindungsgemaHen Verfahren wird das zu befestigende Element in seiner 
Aulienkontur zumlndest teilweise In der Kunststofflnnenwandung des Kuhl- 
und/oder Gefrlergerates nachgeblldet. Auf diese Weise Ist eine sichere Haiterung 
des zu befestigenden Elementes gewahrleistet. Auch ohne zusatzliche Verschrau- 
bungen oder Befestigungselemente ist das zu befestigende Element bereits in der 
Innenwandung gestiitzt und gehalten. Durch die Abfomriung der Aulienkontur des 
zu befestigenden Elementes Ist weiterhin eine aus optischen und platzokonomi- 
schen Gesichtspunkten vorteilhafte Gestaltung gewahrleistet. 
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Besonders geeignet ist eine so hergestellte Befestigungsanordnung zur Befesti- 
gung von Auszugsschienen fur Auszugsboden oder Auszugsschubladen, bei denen 
groBe Belastungen durch die Befestigung an der Innenwandung aufgenommen 
werden miissen. 

Zur Herstellung einer entsprechenden Befestigungsanordnung wird die Innenver- 
l<leidung aus diinnwandigem Kunststoffmateriai mit einer Aufnalimekontur gefertigt, 
die derart ausgeformt ist, daB sie der AuBenl<ontur des zu befestigenden Elemen- 
tes an wenigstens drei Seiten zumindest teilweise entspricfit, wodurch das zu befe- 
stigende Element von der Aufnalimelcontur aufgenommen werden l<ann. Nach die- 
sem Fertigungsprozeli wird das zu befestigende Element in die Aufnahmekontur 
eingelegt. Mit dem in die Aufnaiimel<ontur eingelegten zu befestigenden Element 
wird die Innenverkleidung in an sicii bekannter Weise dem ScliaumprozeR, zum 
Einbringen der Schaumstoffisolierung zwisclien der Innenverkleidung und einer 
AuBenwand des Kuiil- und/oder Gefriergerates unterzogen. Durch das Schaumen 
wird die an sich wenig stabile und flexible Innenverkleidung gestutzt und gefestigt 
und bietet so sicheren Halt fur das zu befestigende Element. Das eingelegte zu be- 
festigende Element wird so umgriffen. 

Bei einer anderen Ausgestaltung des erfindungsgemaUen Verfahrens wird das zu 
befestigende Element bereits In das Fertigungswerkzeug eingelegt, so dafl wah- 
rend des Fertigungsprozesses der KunststofRnnenverkleidung die Aufienkontur des 
zu befestigenden Elementes abgeformt wird. Wiederum durch den SchaumprozeB 
wird die Innenverkleidung gefestigt und gestutzt, so dalJ das zu befestigende Ele- 
ment fixiert wird. 

Die Innenverkleidung kann auf unterschiedliche Weise hergestellt werden. Zum 
Belspiel kann die Innenverkleidung dunnwandig spritzgegossen werden. BesonderB 
vorteilhaft ist es, wenn die Innenverkleidung gezogen, insbesondere tiefgezogen 
wird. Im vorllegenden Text wird der Begriff „tiefzlehen" synonym auch fur andere 
Zlehprozesse verwendet. 
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Mit dem erfindungsgemafien Verfahren ist die Herstellung von Befestigungsanord- 
nungen moglich, die l<eine weiteren Zusatztelle zur Befestigung benotigen. Es ist 
elne innlge Verbindung ohne Montagetoleranzen moglich, die auch zur Aufnahme 
hoher Lagerkrafte und damit Nutzung grolier Auflageflachen geeignet ist. Durch die 
zumindest teilweise Aufnalime des zu befestigenden Elementes in der Aufnalime- 
kontur der Innenverkieidung ergibt sich in dem Kulilraum ein nutzbarer Platzvorteil 
und eine optisch ansprechende Erscheinung, Dies gilt insbesondere, wenn die Auf- 
nahmekontur derart tief ist, dafi das zu befestigende Element darin vollstandig auf- 
genommen werden kann und damit im wesentlichen flachenbundig in der Innen- 
wandung zu liegen kommt. Bei einer solchen Ausgestaltung ergeben sich auch Vor- 
teile beim Reinigen des Gerates. 

In der Aufnahmekontur kann das zu befestigende Element z. B. eingeklebt werden. 
Bei einer anderen Ausgestaltung des Verfahrens werden in die Aufnahmekontur 
wahrend der Fertigung der Innenverkieidung ein oder mehrere Rastnapfe gebildet, 
die entsprechend ausgestaltete Rastnasen an dem zu befestigenden Element auf- 
nehmen konnen und so dazu dienen, das zu befestigende Element in der Aufnah- 
mekontur zu halten. Eine solche Ausgestaltung ermoglicht z. B. im Servicefall ein 
leichtes Entfernen des zu befestigenden Elementes. Derartige Rastnapfe konnen 
auch von Vorteil sein, wenn ein zu befestigendes Element nachtraglich z. B. im 
Servicefall ersetzt werden muB. 

Bei einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemaften 
Verfahrens wird jedoch die Aufnahmekontur in der Innenverkieidung derart ausge- 
staltet, daft sie einen Hinterschnitt aufweist, der das zu befestigende Element zu- 
mindest teilweise umgreift. Dazu kann das zu befestigende Element z. B. in das 
bereits gefertigte Kunststoffmaterial der Innenverkieidung vor dem Schaumprozefl 
in die hinterschnittene Aufnahmekontur eingeklipst werden. Vor dem Schaumpro- 
ze(X Ist das diinnwandlge Kunststoffinnenwandmaterial flexibel und 
wenig stabil, so dafi dieser Einklipsprozeli leicht durchgefuhrt werden kann. Nach 
dem Einklipsen wird der Schaumprozeli vorgenommen, der die Innenwandung von 
innen stutzt und festigt, so dafi ein formschlussiges, festes Umgreifen des zu befe- 
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stigenden Elementes gewahrleistet ist. Durch den Schaumdruck und die Aushar- 
tung entsteht eine innige Verbindung. 

Ebenso kann das zu befestlgende Element in das Fertigungswerkzeug eingelegt 
werden, mit dessen Hilfe die Innenwandung gefertigt wird, wobei der das zu befe- 
stigende Element umgreifende Hinterschnitt gebildet werden kann. Bei einer sol- 
chen Ausgestaltung des erfindungsgemaden Verfahrens entsteht also beim Her- 
stellvorgang der Innenverkleidung eine formschlCissige Halterung des zu befesti- 
genden Elementes, die durch den SchaumprozelJ verstarkt und gefestigt wird. 

Unabhangiger Schutz wird auch fur entsprechende Befestigungsverfahren mit Hilfe 
einer hinterschnittenen Aufnahmekontur beansprucht. Die Vorteile derartiger erfin- 
dungsgemaller Befestigungsverfahren ergeben sich aus der obigen Schilderung 
der entsprechenden erfindungsgemaften Herstellungsverfahren. 

Bei alien Ausfiihrungsformen, bei denen hinterschnittene Aufnahmekonturen zum 
Einsatz kommen, kann auch im Servicefall leicht eine Auswechslung der durch den 
Hinterschnitt in der gefestigten geschaumten Innenwand gehaltenen befestigten 
Elemente vorgenommen werden. Die zu befestigenden Elemente, z. B. Auszugs- 
schienen, konnen mit Kraft aus der hinterschnittenen Nut herausgezogen bzw. ein- 
gepresst werden. Dies ist aufgrund der Schaumeiastizitat und der Dunnwandigkeit 
der Innenverkleidung mit entsprechendem Kraftaufwand problemlos durchfuhrbar. 

Eine erfindungsgemade Befestigungsanordnung zur Befestigung von Elementen an 
der Innenverkleidung einer Schaumstoff-warmeisoiierten Wand eines Kiihi- 
und/oder Gefrlergerates weist eine Aufnahmekontur in der Innenverkleidung des 
Kiihi- und/oder Gefriergerates auf, die derart zumindest teilweise der Aulienkontur 
des zu befestigenden Elementes entspricht, daH sie das zu befestlgende Element 
fonnschlussig oder reibschlussig aufnehmen kann. Die Vorteile einer solchen Befe- 
stigungsanordnung und ihrer besonderen Ausgestaltungen gemali der Unteran- 
spriiche wurden bereits mit Bezug zu den erfindungsgemaflen Herstellungsverfah- 
ren fiir die Befestigungsanordnung geschildert. 
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Besonders vorteilhaft lassen sich die erfindungsgemaBen Herstellungsverfahren 
einsetzen, um eine Befestigungsanordnung fur Auszugsschienen in Kiihl- und/oder 
Gefriergeraten zu schaffen. Die langgestrecl<te Ausgestaltung von Auszugsschie- 
nen elgnet sich besonders fiir den form- bzw. reibschliissigen Kontal<t in der Auf- 
nahmekontur der lnnenverl<ieidung. Durch den reib- bzw. formschltissigen Kontakt 
der langgestreckten Auszugsschiene ist eine sichere Haiterung trotz der bei Aus- 
zugsschienen oftmals groRen Lagerl<rafte gewahrleistet. Solche Auszugsschienen 
konnen z. B. zum Ausziehen von entsprechenden Lagerboden oder Auszugsschub- 
laden dienen. 

Eine erfindungsgemafte Befestigungsanordnung fur Auszugsschienen kann zusatz- 
lich einen Auszugsstop umfassen, der derart ausgestaltet ist, daB er einer Ver- 
schiebung des festen Telles der Auszugsschiene in Auszugsrichtung entgegen- 
steht. Auf diese Weise ist sichergestellt, daB wahrend des normalen Betriebes der 
Auszugsschiene der feste Teil fixiert bleibt und nicht in der Aufnahmekontur hin und 
her rutschen kann, 

EIn solcher Auszugsstop kann z. B. durch entsprechend angeordnete vorstehende 
Bereiche in der Aufnahmekontur gebildet sein, die In entsprechend ausgestaltete 
Offnungen im festen Teil der Auszugsschiene eingreifen. Bei einer anderen Ausfuh- 
rungsform wird der feste Tell der Auszugsschiene auch an seinen Enden von der 
Innenverkleidung umfadt, so daft ein seitliches Verrutschen unmoglich ist. Solche 
Auszugsstopelemente konnen beim Fertigen der Innenverkleidung mit geformt 
werden. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der beiliegenden schematlschen Figuren 
im Detail eriautert. Dabei zeigt: 

Figur 1 : einen Querschnitt durch eine erfindungsgemalie Befestigungsanordnung 
und 
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Figur 2: einen Querschnitt durch eine andere Ausfuhrungsform einer erfindungs- 
gemalien Befestigungsanordnung, 

Figur 1 zeigt den Querschnitt durch eine Befestigungsanordnung in der Innenver- 
kieidung bzw. der Innenwandung 1 z. B. eines Kuhi- und/oder Gefrierschranl<es, An 
der AuBenseite der Innenwandung 1 befindet sich In an sich bekannter Weise die 
geschaumte Warmeisolierung 3. In der Aufnahmekontur 15, die in der Kunststoffin- 
nenwandung 1 gebildet ist, liegt formschiussig derfeste Tell der Auszugsschiene 5, 
die hier im Querschnitt zu erkennen ist In der Auszugsschiene 5, die durch den 
Formschiufi z. B. mit den Wulsten 13 festgehalten Ist, iauft uber an sich bekannte 
Lagerungen, z. B. Kugel- oder andere Walzlager 11 eine bewegllche Auszugs- 
schiene 7 mit einer Auflagevorrichtung 9 fur einen Auszugsboden oder eine Aus- 
ziehschublade. 

Die Auszugsschiene 5 ist im wesentlichen flachenbundig, so dafi eine Relnigung 
der Innenwandung 1 leicht moglich Ist, Dadurch, dali die Auszugsschiene 5 In der 
Innenwandung 1 aufgenommen ist, ist der im Kuhlraum vorhandene Platz 
vergrofiert und optisch ansprechender als wenn die Auszugsschiene an einer 
planen Innenwandung befestlgt ware. 

Zur Herstellung der Befestigungsanordnung der Figur 1 wird die Kunststoffinnen- 
wandung 1 in einem Tiefziehprozefi derart geformt, da(J sie die in Figur 1 erkennba- 
re Querschnittsform aufweist. Im Anschlufi wird die vorgefertigte Auszugsschiene 5 
in die flexible und wenig stabile Innenwandung 1 von der in Figur 1 rechten Seite 
her durch die Verengungen 13 hindurch eingeklipst. Im Anschlufi wird die Innen- 
wandung in dem weiteren Produktionsprozefi des Kuhl- und/oder Gefriergerates in 
an sich bekannter Weise welter verarbeitet. Insbesondere wird durch eine In Figur 1 
nicht gezelgte Auflenwandung und die Innenwandung 1 ein Hohlraum geschaffen, 
der mit Schaum 3 zur Warmeisolierung gefullt wird. Durch diesen Schaumprozefi 
wird die Aufnahmekontur 15 in der Innenwandung 1 von auBen gestutzt und gefe- 
stigt, so dali die Auszugsschiene 5 fest gehalten wird. 
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In einem alternativen ProduktionsprozeR wird die Auszugsschiene 5 auf die noch 
nicht tiefgezogene Innenwandverkleidung 1 aufgelegt und wahrend des Tiefzieh- 
prozesses als Form fur die Aufnahmekontur 15 verwendet. Bei einem solchen Ver- 
fahren ist die Auszugsschiene nach dem Tiefziehprozefi bereits in der Innenwand- 
verkleidung 1 gehalten und wird dann In beschriebener Weise durch den Schaum- 
prozeB fur den Schaum 3 von der Ruckseite der Innenwandung 1 gefestigt und 
stabilisiert. 

Die Ausfuhrungsform der Figur 2 zeigt einen Querschnitt durch eine anders gestal- 
tete Aufnahmekontur 115, in der entlang der Richtung senkrecht zur Figurenebene 
eine Anzahl von Rastnapfen 21 gebildet ist. Eine mit entsprechenden Rastnasen 23 
ausgestattete Auszugsschiene 5 kann in Pfeilrichtung in die Aufnahmekontur 115 
eingeschoben und durch die Verbindung von Rastnasen 23 und Rastnapfen 21 fest 
gehalten werden. Eine solche Ausgestaltung ermoglicht insbesondere ein leichtes 
Auswechsein der Auszugsschiene 5 z. B. im ServicefalL 

Alternativ kann bel einer solchen Ausfuhrungsform vorgesehen sein, daft sich eine 
Rastnase 23 entlang der Auszugsschiene 5 erstreckt und der Rastnapf 21 sich wie 
eine Nut senkrecht zur Figurenebene erstreckt, 

Selbstverstandlich konnen die Ausfuhrungsformen der Figuren 1 und 2 auch mit- 
einander kombiniert werden, so daU eine Befestigungsanordnung durch form- 
schlussige Halterung einer von der Innenwandverkleidung 1 umgriffenen Auszugs- 
schiene 5 mit einer zusatzlichen Befestigung durch Rastnasen 23 in Rastnapfen 21 
vorgesehen ist. 
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Befestigungsanordnung und Verfahren zur Befestigung von Elementen an der 
Innenverkleidung von Kuhl- und/oder Gefriergeraten und Verfahren 
zur Henstellung einer solchen Befestigungsanordnung 



Patentanspruche 



1 . Verfahren zur Herstellung einer Befestigungsanordnung zur Befestigung von 
Eiementen (5), insbesondere Auszugsschienen, an der Kunststoffinnenver- 
kieidung (1) einer Schaumstoff-warmeisolierten Wand eines Kiihl- und/oder -. 
Gefriergerates, das folgende Schritte umfaBt: 

a) Fertigen der Innenverkleidung aus Kunststoffmaterlal mit einer Aufnahme- 
kontur (1 5, 1 1 5), die derart ausgeformt ist, dafi sie der AuBenkontur des zu 
befestigenden Elementes (5) an wenigstens drei Seiten zumindest teiiwei- 
se entspricht, so dafi das zu befestigende Element (5) von der Aufnahme- 
kontur (15, 115) aufgenommen werden kann, 

b) Einlegen des zu befestigenden Elementes (5) in die Aufnahmekontur (15, 
115), und 
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c) Schaumen einer Schaumstoflwarmelsolierung (3) auf der Ruckseite der 
Kunststoffinnenverkleidung (1). 

2. Verfahren zur Herstellung einer Befestigungsanordnung zur Befestigung von 
Elementen (5), insbesondere Auszugsschienen, an der Kunststoffinnenver- 
kleidung (1) einer Schaumstoff-warmeisolierten Wand eines Kiilil- und/oder 
Gefriergerates, das folgende Schritte umfaRt: 

a) Einlegen des zu befestigenden Elementes (5) in ein Tiefziehwerkzeug zum 
Tiefzielien der Kunststoffinnenverkleidung (1) aus Kunststoffmaterial, 

b) Fertigen der Innenverkleidung (1) unter zumindest teilweiser Abformung 
des zu befestigenden Elementes (5) zur Bildung einer Aufnahmekontur 
(15, 115) in der Kunststoffinnenverkleidung (1) fur das zu befestigende 
Element (5), und 

c) Schaumen einer Schaumstoffwarmeisolierung (3) auf der Ruckseite der 
Kunststoffinnenverkleidung (1 ). 

3. Verfaiiren nach einem der Anspruclie 1 oder 2, bei dem die Aufnahmekontur 
(15) derart mit einem Hinterschnitt gefertigt wird, dafi sie das zu befestigende 
Element (5) zumindest teilweise umgreifen und so fixieren kann. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, bei dem in der Ruckseite der 
Aufnahmekontur (15, 115) ein oder mehrere Rastnapfe (21) gebildet werden, 
vorzugsweise wahrend des Fertigungsschrittes der Innenverkleidung. 

5. Verfahren zur Herstellung einer Befestigungsvorrichtung nach einem der An- 
spruche 1 bis 4, bei dem wahrend des Fertigungsschrittes der Innenverklei- 
dung die Aufnahmekontur (15, 115) mit einer Tiefe ausgebildet wird, die der 
TIefe des zu befestigenden Elementes (5) entspricht. 
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6. Verfahren zur Befestigung von Elementen (5), insbesondere Auszugsschie- 
nen, an der Kunststoffinnenverkleidung (1) einer Schaumstoff-warmeisolierten 
Wand eines Kuhl- und/oder Gefriergerates, das folgende Schritte umfafit: 

a) Fertigen der Innenverkleidung aus Kunststoffmaterial mit einer Aufnahme- 
kontur (15), die derart ausgeformt ist, da(i sie der AuBenkontur des zu be- 
festigenden Elementes (5) zumindest teilweise entspricht, und derart mit 
einem Hinterschnitt geformt ist, dad sie das zu befestigende Element (5) 
zumindest teilweise umgreifen kann, 

b) Einklipsen des zu befestigenden Elementes (5) In die hinterschnittene Auf- 
nahmekontur (15), und 

c) Schaumen einer Schaumstoffwarmeisolierung (3) auf der Riickselte der 
Kunststoffinnenverkleidung (1), 

7- Verfahren zur Befestigung von Elementen (5), insbesondere Auszugsschie- 
nen, an der Kunststoffinnenverkleidung (1) einer Schaumstoff-warmeisolierten 
Wand eines Kuhl- und/oder Gefriergerates, das folgende Schritte umfafit: 

a) Einlegen des zu befestigenden Elementes (5) in ein Fertigungswerkzeug 
zum Fertigen der Kunststoffinnenverkleidung (1) aus Kunststoffmaterial, 

b) Fertigen der Innenverkleidung (1) unter zumindest teilweiser Abformung 
des zu befestigenden Elementes (5) zur Bildung einer Aufnahmekontur 
(15) in der Kunststoffinnenverkleidung (1), die derart mit einem Hinter- 
schnitt ausgeformt ist, dafi sie das zu befestigende Element (5) zumindest 
teilweise umgreift, und 

c) Schaumen einer Schaumstoffwarmeisolierung (3) auf der Ruckseite der 
Kunststoffinnenverkleidung. 
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8. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 7, bei dem der Fertigungsschritt 
der Innenverkleidung einen Ziehprozess, vorzugsweise einen Tiefziehprozess 
umfasst. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, bei dem der Fertigungsprozess 
der lnnenverl<leidung einen Spritzgiefiprozess umfasst. 

10. Befestigungsanordnung zur Befestigung von Elementen, insbesondere Aus- 
zugsschienen, an der Innenverkleidung (1) einer Schaumstoff-warmeisolierten 
Wand eines Kuhl- und/oder Gefriergerates, mit einer Aufnahmekontur (15, 
115) in der Innenverkleidung (1) des Kuhl- und/oder Gefriergerates, die derart 
zumindest teilweise der AuBenkontur des zu befestigenden Elementes (5) 
entspricht, da(i sie das zu befestigende Element (5) formschlussig und/oder 
reibschliissig aufnehmen kann. 

11. Befestigungsanordnung nach Anspruch 10, bei der die Aufnahmekontur (15) 
einen Hinterschnitt umfafit, der das zu befestigende Element (5) zumindest 
teilweise umgreift und so fixiert. 

12. Befestigungsanordnung nach einem der Anspruche 10 oder 11, bei der die 
Aufnahmekontur (1 1 5) zusatzlich ein oder mehrere Rastnapfe (21 ) umfafit. 

13. Befestigungsanordnung nach einem der Anspruche 10 bis 12, be! der die Auf- 
nahmekontur (15, 115) eine Tiefe aufweist, die der Tiefe des zu befestigenden 
Elementes (5) entspricht. 

14. Befestigungsanordnung nach einem der Anspruche 10 bis 13, bei der das zu 
befestigende Element eine Auszugsschiene (5) ist. 

15. Befestigungsanordnung nach Anspruch 14, bei der die Aufnahmekontur (15, 
115) an der Auszugsschiene (5) an zumindest drei Seiten aniiegt und zumin- 
dest einen Auszugsstop umfaBt, der eine Verschiebung der Auszugsschiene 
(5) in Auszugsrichtung verhindert. 
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16. Kuhl- und/oder Gefriergerat mit zumindest einem Ausziehboden bzw. einer 
Ausziehschublade, der bzw. die auf Auszugsschienen (5) herausziehbar gela- 
gert ist, wobei die Auszugsschienen (5) an der Innenverkleidung (1) des Kuhl- 
und/oder Gefriergerates mit einer Befestigungsanordnung nach einem der 
Anspruche 10 bis 15 bzw. mit einem Verfahren nach einem der Anspruche 6 
Oder 7 befestigt sind. 
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